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Abstract of EP0443203 

In the case of a heated nozzle, to be precise in 
the case of a so-called long nozzle (10) for 
feeding a polymer melt into the mould cavity of a 
plastics injection mould, there is provided a 
nozzle body (18A, 18B, 18C), which receives a 
tubular heater (29) in grooves of different pitch 
regions. 

The nozzle body (18A, 18B, 18C) is divided, at 
least in the transitional region from one pitch 
region to the other pitch region (A, C), forming 
separate axial sections which are pushed-on with 
a close fit on an inner supporting tube (19). If 
appropriate, the housing surrounding the nozzle 
body (18A, 18B, 18C) is also divided. 
The novel long nozzle (10) allows fabrication to 
be made significantly easier and, in addition, the 
overall length to be adapted to the individual 
requirements of the mould maker. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine beheizte DGse, die 
. entsprechend dem jeweiligen Oberbegriff des Pa- 
tentanspruchs 1 und des diesem nebengeordneten 
Patentanspruchs 2 durch offenkundige Vorbenut- 
zung bekanntgeworden ist. 

Derartige beheizte DGsen groBer axialer Lange, 
sogenannte LangdGsen, die durch den erhabenen 
Bereich einer Form hindurch in die Formhohlung 
hineinreichen, werden fur verschiedene Falle ein- 
gesetzt. Dies geschieht z.B. dann, wenn der An- 
spritzpunkt von der AnsichtsflSche des Artikels weg 
- insbesondere nicht ohne weiteres sichtbar in die 
Hohlseite eines Artikels hinein - plaziert werden 
soli. 

Den bei der Beheizung derartig langer Dusen 
auftretenden Warmestau hat man bei der offenkun- 
dig vorbenutzten LangdUse durch eine weite Wen- 
delung bzw. grofie Steigung des Rohrheizkorpers 
im mittleren Bereich des Dusenkorpers vermieden. 
Bei er eingangs beschriebenen vorbekannten Lang- 
dOse weist der rohrformige DOsenkorper eine glat- 
te AuBenmantelflache auf, an welcher der schrau- 
benlinienformig gewendelte Rohrheizkorper linien- 
artig anliegt. Urn die Wa'rmeGbertragung vom Roh- 
rheizkorper auf den DGsenkSrper zu verbessem, 
wird der Rohrheizkorper in einer Kokille Oder in 
einer anderen Hohlform mittels Kupfer oder mittels 
eines geeigneten Sintermetalls mit der AuBenman- 
telflache des Dusenkorpers warmeleitend vergos- 
sen. 

Obwohl keine feste Regel existiert, ist es Gb- 
lich, beheizte Dusen, die eine Lange von etwa 200 
mm Gberschreiten, als LangdGsen zu bezeichnen. 

Von einer KurzdOse mit einem etwa 45 mm 
langen rohrf5rmigen DOsenkorper ist es bekannt, 
relativ dOnne Heizdrahte mittels Hartlot in relativ 
schmale dGsenkorperseitige Umfangsnuten einzu- 
legen. Diese Umfangsnuten verlaufen sowohl an 
der Zustrom- als auch an der AbstrcJmseite der 
Kunststoffschmelze eng gewendelt und im mittle- 
ren Bereich der DOsenkorper-AuBenmantelflache 
weit gewendelt. Die letztbeschriebene beheizte 
KurzdOse ist durch einen sechsseitigen Faltpro- 
spekt "MOLD MASTERS Compact Master-Shot Se- 
rie" der MOLD MASTERS LIMITED 1988 mit dem 
Druckvermerk G-CMS-9-88 bekanntgeworden. 

Von einer anderen beheizten KurzdOse (DE-OS 
30 46 471) ist es bekannt, einen Rohrheizkflrper in 
entsprechend breite und tiefe Umfangsnuten 
gleichbleibender Steigung des Dusenkorpers satt 
einzulegen und mittels einer die Anordnung auBen 
umschlieBenden StahihGlse in die Nut hinein zu 
verpressen. Durch diese MaBnahme wird eine ver- 
besserte WarmeGbertragung vom Rohrheizkorper 
auf den DOsenkorper erreicht. 



Von einer anderen beheizten KurzdOse (DE-OS 
34 31 173) ist es bekannt, einen einstOckigen DO- 
senkorper auf ein den Zentralkanal fOr die Kunst- 
stoffschmelze bildendes Rohr aufzuschieben. 

5 Die eingangs beschriebene, durch offenkundi- 

ge Vorbenutzung bekanntgewordene LangdOse 
wird wegen ihres aufwendig anzugieBenden, den 
Rohrheizkorper aufnehmenden Kupfer- bzw. Sinter- 
metallmantels als nachteilig empfunden. 

w Den DOsenkorper einer LangdOse zur Aufnah- 
me eines Rohrheizkorpers mit ausgepragten brei- 
ten und tiefen Nuten gleichbleibender Steigung zu 
versehen (s. DE-OS 30 46 471), wa*re mit einem 
tragbaren Aufwand an Zerspanungsarbeit grund- 

75 satzlich moglich, jedoch ergabe sich hierbei im 
Betrieb das Problem eines unzulassigen Warme- 
staus. Eine derartige breite und tiefe Nut bei einem 
Oberlangen DOsenkorper mit zwei endseitig engen 
Wendelungen und einer weiten Wendelung im mitt- 

20 leren Bereich (vergleichbar der KurzdOse entspre- 
chend dem vorerwahnten Prospekt "MOLD-MA- 
STERS....") zu versehen, ware hingegen nur mit 
einem auflerst groBen Fertigungsaufwand zu reali- 
sieren. Dieser unvertretbar groBe Fertigungsauf- 

25 wand ware ailein durch die unterschiedliche Nut- 
steigung hervorgerufen, die sich auf gangigen 
Drehautomaten nur mit groBem Zeitaufwand her- 
steilen laflt. 

Im Bewufltsein dieser zuletzt beschriebenen 
30 Nachteile liegt der Erfindung, ausgehend von der 
eingangs beschriebenen, offenkundig vorbenutzten 
LangdOse der engeren Gattung, die Aufgabe zu- 
grunde, eine derartige LangdOse rationeller als bis- 
her herstellen und zusatzlich den individuellen An- 
35 forderungen des Formenbauers besser anpassen 
zu kQnnen. 

Entsprechend der Erfindung wird diese Aufga- 
be gemaB dem jeweiligen Kennzeichenteil des Pa- 
tentanspruchs 1 und des diesem nebengeordneten 

40 Patentanspruchs 2 gel6st. 

Hiernach sieht die Erfindung in erster Linie 
eine Aufteiiung des DOsenkorpers in separate Axi- 
alabschnitte vor, von denen jeder eine Umfangsnut 
einheitlicher Steigung tragt. Derartige Korper mit 

45 Umfangsnuten einheitlicher Steigung lassen sich im 
Vergleich zu Korpern mit Umfangsnuten unter- 
schiedlicher Steigung mit einem Bruchteil der Ferti- 
gungskosten auf gangigen Drehautomaten herstel- 
len. Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht dar- 

50 in, daB der DOsenkorper nunmehr entsprechend 
den in der Praxis haufig vorkommenden Langen 
gewissermaBen baukastenmaBig zusammengesetzt 
werden kann. Die Trennfugen zwischen den einzel- 
nen Axialabschnitten erstrecken sich zweckmSBig 

55 radial. Die UbergangsanschlOsse der Nuten von 
einem Axialabschnitt zum anderen lassen sich 
ohne weiteres durch Relativverdrehung der Axialab- 
schnitte gegeneinander fluchtend herstellen. 



3 



EP 0 443 203 B1 



4 



Grundsatzlich ist es demnach ebenfalls mog- 
lich, daS die vom Formenbauer gewllnschte Lange 
durch Axialabschnitte den individuellen Bediirfnis- 
sen seiner Werkzeugform angepaBt werden kann. 

Das den Zentralkanal fUr die Kunststoffschmel- 
ze bildende kreiszylindrische innere Tragrohr kann 
herstellerseitig als Fixlange oder aber als Rohr mit 
Oberla'nge, gewissermaBen vom "laufenden Meter" 
abgelangt, geliefert werden. Auch das Tragrohr 
kann selbstverstandlich auf die individuell erforder- 
liche Lange gekiirzt werden. 

Beheizte Dusen, so auch Langdlisen, konnen 
sowohl gehauselos (in diesem Falle bildet die 
Formplatte selbst das Gehause) als auch zusam- 
men mit einem gesonderten Gehause verwendet 
werden. 

Obwohl die Erfindung im Zusammenhang mit 
einem Gehause auch mit einem einteiligen Gehau- 
semittelteil zur Anwendung gelangen kann, sieht 
die Erfindung erganzend vor, das Gehausemittelteil 
in mindestens zwei Axial-Gehauseteile aufzuteilen, 
so daB auch hier die grundsStziiche Moglichkeit 
einer Langenanpassung - z.B. in Form unterschied- 
lich langer Oder zusatzlicher Distanzstucke - mog- 
lich ist. 

Insgesamt ist es der Erfindung gelungen, eine 
Langdllse aus normalisierten Einzelteilen bauka- 
stenmaBig herzustellen. 

Die Erfindung ist auch durch eine beheizte 
Anguflbuchse gemaB der US 4 882 469 nicht nahe- 
gelegt. Jene bekannte Anguflbuchse besitzt einen 
langgestreckten etwa topffdrmigen K6*rper, welcher 
als einstOckig-stoffschlOssigen Bestandteil einen 
konzentrisch angeordneten rohrformigen Korper 
zur Bildung eines DurchfluBkanals fOr die aufzuhei- 
zende Schmelze aufweist. 

In axialer Hinteranordnung sind auf den rohrfor- 
migen Korper zwei gleichlange Keramikbuchsen 
aufgeschoben, von denen jede gesondert mittels 
einer separaten Heizdrahtwendel umwickelt ist. 

Auf diese Weise ktfnnen die beiden Keramik- 
buchsen gemeinsam oder getrennt voneinander, 
d.h. ein- oder zweistufig, aufgeheizt werden. 

Die US 4 882 469 offenbart demnach zwei 
voneinander unabhSngige Heizdrahtwendel, welche 
mit dem erfindungsgemafien durchgehenden Roh- 
rheizkorper, dessen Windungen zudem noch eine 
unterschiedliche Steigung aufweisen, kaum ver- 
gleichbar sind. Auch ist bei den Keramikbuchsen 
gemaB der US 4 882 469 im Unterschied zur 
erfindungsgemaBen beheizten DOse keine schrau- 
benlinienformig verlaufende Nut zur Aufnahme ei- 
nes Rohrheizkorpers uneinheitlicher Steigung vor- 
gesehen. 

Bei der AnguBbuchse gemaB US 4 882 469 
stellt sich demnach uberhaupt nicht das der Erfin- 
dung zugrunde liegende Problem, eine LangdUse 
mit einem gewendelten RohrheizkSrper unter- 



schiedlicher Steigung in rationeller Weise herstel- 
len. Die Erfindung lost indessen dieses Problem in 
einer eigenartigen, mit dem Gegenstand der US 4 
882 469 keineswegs vergleichbaren, Weise. 

5 In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist an- 

stelle mindestens eines mit einer weitgewendelten 
Nut versehenen Axialabschnittes des DOsenkorpers 
ein auflen glatter kreiszylindrischer Axialabschnitt 
einsetzbar, dessen Auflendurchmesser dem Kern- 

10 durchmesser eines mit Nuten versehenen DrUsen- 
korper-Axialabschnittes gleich ist. Dieses Merkmal 
sieht die Erfindung vor, wenn auf einem mittleren 
Axialbereich des DOsenkorpers die WarmeGbertra- 
gung in gewissen Anwendungsfallen auf ein Mini- 

75 mum herabgesetzt werden soli. 

In Kombination der Erfindungsmerkmale mit 
Merkmalen, die durch die DE-OS 30 46 471 an 
sich bekannt sind, kann es zur Verbesserung der 
WarmeUbertragung vom Rohrheizkorper auf den 

20 Dlisenkorper gegebenenfalls zweckmafiig sein, den 
Rohrheizkorper mittels einer ihn auBen umgeben- 
den, mit dem Dlisenkorper koaxialen Hulse in ra- 
dial angepreBter Lage gegen den Dlisenkorper zu 
halten. 

25 In den Zeichnungen ist die Erfindung anhand 

bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele na'her darge- 
stellt, 
es zeigen 

Fig. 1 eine Langduse mit Gehause in Seitenan- 
30 sieht, 

Fig. 2 eine gehauselose LangdQse in Seitenan- 
sicht unter Weglassung elektrischer AnschluB- 
elemente, 

Fig. 3 Einzelbauelemente einer Langduse ge- 
35 ma'fl Fig. 2 unter Weglassung eines Rohrheiz- 
korpers und elektrischer AnschluBelemente und 
Fig. 4 einen axialen Teilschnitt durch den vorde- 
ren Bereich einer Langduse in vergroBerter Dar- 
stellung etwa gemaB der mit IV bezeichneten 
40 Einkreisung in Fig. 1 . 

Die in Fig. 1 dargestellte, insgesamt mit 10 
bezeichnete, LangdUse weist eine Lange I von etwa 
450 mm auf. 

Von der Langduse 10 ist in Fig. 1 lediglich ein 
45 GehMuse 1 1 mit einem Vorderteil 1 2, einem Mittel- 
teil 13 und einem Hinterteil 14, letzteres mit einer 
Stromzuflihrung 15, zu ersehen. 

Das Mittelteil 13 besteht aus drei separaten 
Axialgehauseteilen 13a, 13b, 13c. 
so Die einzelnen Geha'useteile 12, 13a, 13b, 13c 
und 14 sind auf zweckmaBige Weise axial aneinan- 
dergeschlossen, beispielsweise mittels einer in Fig. 
4 dargestellten stufenformigen Fuge F mit Gewin- 
deverbindung G. 
55 BezUglich der weiterzuleitenden Kunststoff- 
schmelze ist das trichterformig eingezogene Ge- 
hausevorderteil 12 abstromseitig mit einer DGsen- 
<5ffnung 16 versehen, welche in nicht dargestellter 
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Weise an eine artikelbildende Formhohlung an- 
schlieflt. 

In die Dusenoffnung 16 hinein ragt eine Dusen- 
spitze 17 eines etwa rohrformigen DQsenkorpers 
18, mit welchem die DOsenspitze 17 entweder ein- 
teilig ausgebildet (wie dargestellt) oder als geson- 
dertes Teil eingesetzt sein kann. 

Innerhalb des Dusenkorpers 18 ist ein Tragrohr 
19 angeordnet, welches einen Zentralkanal 20 zur 
Fortleitung der nicht dargestellten Kunststoff- 
schmelze umgibt. Aus dem Zentralkanal 20 flieBt 
die Kunststoffschmelze uber einen Teilkanal 21 
und die Austrittsoffnung 22 jeweils der Dusenspitze 
17 in einen etwa teilparabolartig ausgebildeten DU- 
senvorraum 23 und von dort - wie oben erwahnt - 
weiter durch die Dusenoffnung 16 in die nicht 
gezeigte Formhohlung. Dusenoffnung 16 und Du- 
senvorraum 23 sind gemafl Fig. 4 Ausbildungen 
des Vorderteils 12 des Gehauses 11. Bei einer 
gehauselosen Langduse 10 sind die Bereiche 16 
und 23 von der Formplatte des Werkzeugs unmit- 
telbar gebildet. 

Die erwahnten Bauteile der LangdUse 10 be- 
stehen aus geeignetem Werkstoff, insbesondere 
aus Metall. So besteht das Gehause 11 beispiels- 
weise aus Stahl, der Dusenkorper 18 mit Dusen- 
spitze 17 aus Cu oder aus CuBe. Insbesondere 
wenn CuBe verwendet wird, ist es zweckmaBig, mit 
der Dusenspitze 17 einstuckig-stoffschlOssige ring- 
formige Dichttippen 24, 25 vorzusehen, welche un- 
ter dem Druck der Kunststoffschmelze elastisch 
verformbar sind und sich hierdurch entgegen der 
FlieBrichtung x der Kunststoffschmelze nach ruck- 
warts gegen die Innenwandung 26 des Dusenin- 
nenraumes 23 - eine Ruckdichtung darstellend - 
anlegen konnen. Die beiden Dichtlippen 24, 25 
sind einem Zentrierbund 27, welcher sich an der 
ihm gegenuberliegenden und dort kreiszylindri- 
schen Innenflache 26 anlegt, in FlieBrichtung x 
stromabwarts vorgelagert. 

Aus Fig. 4 ist noch ein axial vorderer Teil einer 
aus rostfreiem Edelstahl bestehenden MetallhOlse 
28 zu ersehen, welche dazu dient, den mit Fig. 2 
dargestellten Rohrheizkorper 29 in die sich schrau- 
benlinien- bzw. wendelformig erstreckende Um- 
fangsnut 30 hineingepreflt zu halten. 

Zwischen der Metallhtilse 28 und dem Gehau- 
se 11 bzw. 13a, 13b, 13c sowie 14 ist ein Luftspalt 
S als WaYmeisolation vorhanden. 

Die Nut 30, welche auBenmantelseitig in den 
insgesamt mit 18 bezeichneten DOsenkorper span- 
gebend eingearbeitet ist, weist im Hinblick auf die 
FlieBrichtung x der Kunststoffschmelze sowohl bei 
A, benachbart der Abstrdmseite, als auch bei B, 
benachbart der Zustrdmseite, eine geringe Stei- 
gung bzw. eine enge Wendelung auf. Zwischen 
diesen Steigungsbereichen A und B ist ein Bereich 
C vorhanden, in welchem der Rohrheizkorper 29 



eine vergleichsweise sehr grofle Steigung bzw. 
eine sehr weite Wendelung besitzt. 

Der mittlere Steigungsbereich C mit weitraumi- 
ger Wendelung dient der Vermeidung eines War- 
5 mestaus bei Beheizung des DQsenkorpers 18 mit- 
tels des mit elektrischem Strom zu beschickendem 
Rohrheizkorpers 29. Der Rohrheizkorper 29 ist 
ubrigens so aufgebaut, wie in der DE-OS 30 46 
471 (vgl. insbesondere Fig. 2) gezeigt. 

w Die jeweilige Steigung der Nut 30 und die 
jeweilige Steigung des Rohrheizkorpers 29 korre- 
spondieren miteinander in den einzelnen Stei- 
gungsbereichen A, C und B, zumal der Rohrheiz- 
korper 29 satt in der Nut 30 einliegt bzw. dort 

75 mittels der radiales UntermaB aufweisenden Metall- 
hUlse 28 eng eingepreBt gehalten ist. 

Im Obergang von einem Steigungsbereich A zu 
C bzw. von C zu B ist der DOsenkorper 18 entlang 
gestrichelt dargestellter radialer Teilungsebenen R 

20 unterteilt. AuBerdem ist der Dusenkorper 18 in sei- 
nem mittleren Bereich entlang einer zusatzlichen 
radialen Teilungsebene R1 aufgeteilt. Insgesamt 
besteht also der DUsenkorper 18 entgegen der 
Stromungsrichtung x stromaufwarts hintereinander- 

25 folgend aus den einzelnen Axialabschnitten 18A, 
18C, 18C und 18B. 

Alle Einzelabschnitte 18A-18C weisen eine aus 
Fig. 3 gestrichelt ersichtliche Zentralbohrung 31 
auf. Mittels dieser Zentralbohrung 31 sind die ein- 

30 zelnen Axialabschnitte 18A-18C in der in den Fig. 2 
und 3 dargestellten Reihenfolge auf das umfangs- 
glatte Tragrohr 19 "aufgefa'delt" bzw. mit relativ 
enger Passung, z.B. mit der Passung p6, h7, auf- 
gepreBt. 

35 Die einzelnen Axialabschnitte 18A-18C sind 

durch Verdrehung derart zueinander umfangszen- 
triert, dafl die einzelnen Steigungsbereiche A, C 
und B der Nut 30 durchgangig miteinander fluch- 
ten, so dafl eine Aufnahme des Rohrheizkorpers 29 

40 ohne weiteres Ubergangslos gewa'hrleistet ist. 

FOr den Fall, daB auf einem der mittleren Be- 
reiche bei C die WarmeUbertragung vom Rohrheiz- 
korper 29 auf den DOsenkorper 18 weiter herabge- 
setzt werden soil, kann anstelle eines DOsenkorper- 

45 Axialabschnittes 18C ein auBen glatter Axialab- 
schnitt 18G eingesetzt werden, welcher ebenfalls 
Ober eine Zentralbohrung 31 gleichen Innendurch- 
messers - wie vordem beschrieben - verfUgt. Die 
AuBenmantelflSche des Axialabschnittes 18G wUr- 

50 de in einem solchen Falle vom Rohrheizkorper 29 
nur linienformig berOhrt, zumal der AuBendurch- 
messer DA des Axialabschnittes 18G gleich dem 
Kerndurchmesser DK eines der Axialabschnitte 
18A, 18C oder 18B ist. 

55 Im Zusammenhang der vorangegangenen Be- 

schreibung ist vorstellbar, daB samtliche wesentli- 
chen Bauteile, als da sind die GehSuseteile 13a, 
13b. 13c, die DUsenkOrper-Axialabschnitte 18A- 
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18C, das Tragrohr 19 und schlieBlich die Metallhul- 
se 28, entsprechend dem individuellen Bedarf des 
Formenbauers gekUrzt werden konnen. 

PatentansprOche 

1. Beheizte DGse, sogenannte LangdUse, zur Zu- 
fuhrung einer Kunststoffschmelze durch den 
erhabenen Bereich einer Form hindurch in die 
Formhohlung eines Kunststoff-SpritzgieBwerk- 
zeuges hinein. mit einem von der Kunststoff- 
schmelze innerhalb eines Zentralkanals (20) 
durch strombaren rohrartigen Dusenkorper 
(18), welcher auBen von einem schraubenli- 
nienformig gewendelten Rohrheizkorper (19) 
umgeben ist, der auf je einem Bereich (A, B) 
des Dusenkorpers (18) sowohl benachbart 
dessen Abstrom- als auch dessen Zustromsei- 
te fOr die Kunststoffschmelze eine geringe 
Steigung mit enger Wendelung aufweist und 
der in einem mittleren Bereich (C) eine groBe 
Steigung mit weiter Wendelung besitzt, da- 
durch gekennzeichnet , dafl der DUsenkorper 

(18) auBenmantelseitig zur Aufnahme des Roh- 
rheizkorpers (29) mit einer schraubenlinienfor- 
mig verlaufenden Nut (30) versehen ist, deren 
Steigungsbereiche (A, B, C) mit denen des 
Rohrheizkorpers (29) korrespondieren und dafi 
der Dusenkorper (18) zumindest im Obergang 
von einem Steigungsbereich (z.B. A) zum an- 
deren Steigungsbereich (z.B. C) unter Bildung 
gesonderter Axialabschnitte (18A, 18B, 18C) 
geteilt ist, die mit enger Passung auf ein den 
Zentralkanal (20) fur die Kunststoffschmelze 
bildendes kreiszylindrisches inneres Tragrohr 

(19) aufgeschoben sind. 

2. Beheizte DUse, sogenannte Langduse, zur Zu- 
fiihrung einer Kunststoffschmelze durch den 
erhabenen Bereich einer Form hindurch in die 
Formh5hlung eines Kunststoff-SpritzgieBwerk- 
zeuges hinein, mit einem von der Kunststoff- 
schmelze innerhalb eines Zentralkanals (20) 
durchstrombaren rohrartigen DUsenkorper 
(18), welcher auBen von einem schraubenli- 
nienformig gewendelten Rohrheizk5rper (19) 
umgeben ist, der auf je einem Bereich (A, B) 
des DUsenkdrpers (18) sowohl benachbart 
dessen Abstrom- als auch dessen Zustrdmsei- 
te fOr die Kunststoffschmelze eine geringe 
Steigung mit enger Wendelung aufweist und 
der in einem mittleren Bereich (C) eine groBe 
Steigung mit weiter Wendelung besitzt, und 
wobei der den RohrheizkOrper (19) tragende 
Dtlsenk6rper (18) in einem Gehause (11) auf- 
genommen ist, welches aus einem der Ab- 
stromseite benachbarten Vorderteil (12), einem 
der Zustr5mseite benachbarten Hinterteil (14) 



sowie aus einem Vorder- und Hinterteil verbin- 
denden Mittelteil (13) besteht, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafi der DOsenkorper (18) auBenman- 
telseitig zur Aufnahme des Rohrheizkftrpers 

s (29) mit einer schraubenlinienformig verlaufen- 

den Nut (30) versehen ist, deren Steigungsbe- 
reiche (A, B, C) mit denen des Rohrheizkor- 
pers (29) korrespondieren und dafi der Dusen- 
korper (18) zumindest im Obergang von einem 

10 Steigungsbereich (z.B. A) zum anderen Stei- 

gungsbereich (z.B. C) unter Bildung gesonder- 
ter Axialabschnitte (18A, 18B, 18C) geteilt ist, 
die mit enger Passung auf ein den Zentralka- 
nal (20) fOr die Kunststoffschmelze bildendes 

75 kreiszylindrisches inneres Tragrohr (19) aufge- 

schoben sind und daB das Gehause-Mittelteil 
(13) aus mindestens zwei Axial-GehSuseteilen 
(13a, 13b, 13c) besteht. 

20 3. Beheizte Duse nach Anspruch 1 Oder nach 
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB an- 
stelle mindestens eines mit einer weit gewen- 
delten Nut (30) versehenen Axialabschnittes 
(1 8C) ein auBen glatter kreiszylindrischer Axial- 

25 abschnitt (18G) einsetzbar ist, dessen AuBen- 

durchmesser (DA) dem Kerndurchmesser (DK) 
eines mit Nuten (30) versehenen Axialabschnit- 
tes (z.B. 18C) gleich ist. 

30 4. Beheizte Duse nach einem der vorangehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daB der 
Rohrheizkorper (29) mittels einer ihn auflen 
umgebenden, mit dem Dusenkorper (18) koa- 
xialen HUlse (28) in radial angepreBter Lage 

35 gegen den Dusenkorper (18) gehalten ist. 

Claims 

1. A heated nozzle or "long nozzle" for supplying 

40 a plastics melt through the raised portion of a 

plastics injection mould into the mould cavity, 
the nozzle comprising a tubular nozzle mem- 
ber (18) through which the plastics melt flows 
inside a central duct (20) and which is exter- 

45 nally surrounded by a helically coiled tubular 

heating member (19) which has a small pitch 
and closely-spaced coils along regions (A, B) 
of the nozzle member (18) adjacent the inflow 
and outflow ends for the plastics melt whereas 

so its central region (C) has a large pitch with 

widely-spaced coils, characterised in that the 
outer surface of the nozzle member (18) is 
formed with a helical groove (30) for receiving 
the tubular heating member (29), the groove 

55 having regions (A, B, C) which correspond in 

pitch to the regions of the tubular heating 
member (29), and the nozzle member (18), at 
least in the transition from one pitch region 
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(e.g. A) to another pitch region (e.g. C), is 
divided into separate axial portions (18A, 18B, 
18C) which are slid with a close fit over a 
circular-cylindrical inner supporting tube (19) 
constituting the central duct (20) for the plas- 5 
tics melt. 

2. A heated nozzle or "long nozzle" for supplying 
a plastics melt through the raised portion of a 
plastics injection mould into the mould cavity, 10 
the nozzle comprising a tubular nozzle mem- 
ber (18) through which the plastics melt flows 
inside a central duct (20) and which is exter- 
nally surrounded by a helically coiled tubular 
heating member (19) which has a small pitch 75 
and closely-spaced coils along regions (A, B) 

of the nozzle member (18) adjacent the inflow 
and outflow ends for the plastics melt whereas 
its central region (C) has a large pitch with 
widely-spaced coils, the nozzle member (18) 20 
carrying the tubular heating member (19) being 
received in a casing (11) comprising a front 
part (12) adjacent the outflow end, a rear part 
(14) adjacent the inflow end, and a middle part 
(1 3) connecting the front part and the rear part, 25 
characterised in that the outer surface of the 
nozzle member (18) is formed with a helical 
groove (30) for receiving the tubular heating 
member (29), the groove having regions (A, B, 
C) which correspond in pitch to the regions of 30 
the tubular heating member (29), and the noz- 
zle member (18), at least in the transition from 
one pitch region (e.g. A) to another pitch re- 
gion (e.g. C) is divided into separate axial 
portions (18A, 18B, 18C) which are slid with a 35 
close fit over a circular-cylindrical inner sup- 
porting tube (19) constituting the central duct 
(20) for the plastics melt, and the central part 
(13) of the casing consists of at least two axial 
parts (13a, 13b, 13c). aq 

3. A heated nozzle according to claim 1 or claim 
2, characterised in that at least one axial por- 
tion (18C) formed with a wide-pitched groove 

(30) can be replaced by an externally smooth 45 
circular-cylindrical axial portion (18G) having 
an outer diameter (DA) equal to the core diam- 
eter (DK) of an axial portion (e.g. 18C) formed 
with grooves (30). 

50 

4. A heated nozzle according to any of the pre- 
ceding claims, characterised in that the tubular 
heating member (29) is surrounded by a 
sleeve (28) which is coaxial with the nozzle 
member (18) and holds the heating member 55 
radially pressed against the nozzle member 
(18). 



Revendicatlons 

1. Buse chauffe'e, appelee buse longue, pour deli- 
vrer une matiere synthetique en fusion dans la 
zone creus^e d'un moule, dans la cavite de 
moule d'un outil de moulage par injection de 
matiere synthetique, avec un corps de buse 
(18) tubulaire, pouvant etre traverse* par l'6cou- 
lement de la matiere synthetique en fusion 
passant a Tinterieur d'un canal central (20) et 
entoure exteVieurement par un corps de chauf- 
fage tubulaire (19) enrouie en helice, pr6sen- 
tant chaque fois sur une zone (A, B) du corps 
de buse (18), aussi bien du cote de sortie de 
recoupment qu'egalement du cote arrivee de 
I'ecoulement de la matiere synthetique en fu- 
sion, une faible inclinaison, avec un enroule- 
ment etroit, et ayant dans une zone me*diane 
(C) une plus grande inclinaison avec un enrou- 
lement large, 

caracterisee en ce que le corps de buse (18) 
est pourvu, du cote de son enveloppe exte- 
rieure, d'une gorge (30) helicoidale destinee a 
recevoir le corps chauffant tubulaire (29), gor- 
ge dont les zones d'inclinaison (A, B, C) cor- 
respondent avec celles du corps chauffant 
(29), et en ce que le corps de buse (18) est 
subdivise, au moins a la transition entre une 
premiere zone de pente (par exemple A) et 
une autre zone de pente (par exemple C) en 
constituant des trongons axiaux (18A, 18B, 
18C) distincts, enfiies avec un ajustement ser- 
re sur un tube support interieur (19), en forme 
de cylindre de revolution, constituant le canal 
central (20) destine a la matiere synthetique en 
fusion. 

2. Buse chauffee, appelee buse longue, pour d£li- 
vrer une matiere synthetique en fusion, a tra- 
vers la zone creus£e d'un moule, en passant 
par la cavite de moule d'un outil de moulage 
par injection de matiere synthetique, avec un 
corps de buse (18) tubulaire pouvant etre par- 
couru par I'ecoulement de la matiere syntheti- 
que en fusion a Pinterieur d'un canal central et 
entoure exterieurement par un corps chauffant 
tubulaire enrouie en helice, pnlsentant chaque 
fois sur une premiere zone (A, B) du corps de 
buse (18), aussi bien au voisinage du cote 
d'evacuation qu'egalement du c6te d'arrivee 
de I'ecoulement de la matiere synthetique en 
fusion, une faible inclinaison avec un enroule- 
ment etroit, et presentant dans une zone me- 
diane (C) une grande inclinaison avec un en- 
roulement large, le corps de buse portant le 
corps de chauffage tubulaire (19) etant loge 
dans un carter (11) compose d'une partie 
avant (12) voisine du cote d'evacuation de 
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r^coulement, d'une partie arriere (14) voisine 
du cote* d'arrivge de I'gcoulement, ainsi que 
d'une partie m^diane (13) reliant la partie avant 
et la partie arriere, 

caracterisee en ce que le corps de buse (18) 5 
est pourvu, du cote* exteVieur a I'enveloppe, 
d'une gorge (30) s'&endant h§IicoTdalement, 
pour recevoir le corps chauffant tubulaire (29), 
et dont les zones d'inclinaison (A, B, C) corres- 
pondent a celles du corps chauffant tubulaire w 
(29), et en ce que le corps de buse (18) est 
subdivise\ au moins a la transition entre une 
premiere zone d'inclinaison (par exemple A) et 
Tune zone d'inclinaison (par exemple C) en 
constituant des trongons axiaux (18A, 18B, 75 
18C) distincts, entiles avec un ajustement ser- 
re* sur un tube support inteVieur (19), en forme 
de cylindre de revolution, constituant le canal 
central (20) pour la matiere synthetique en 
fusion, et en ce que la partie mediane de 20 
carter (13) est composee d'au moins deux 
parties axiales de carter (13a, 13b, 13c). 

3. Buse chauffee selon la revendication 1 ou se- 

lon la revendication 2, 25 
caracteVrs6e en ce qu'au lieu d'au moins un 
trongon axial (18C) pourvu d'une gorge (30) a 
enroulement large peut etre realise un trongon 
axial (18G) exterieurement lisse et de forme 
cylindrique circulaire, dont le diametre exte- 30 
rieur (DA) est 6gal au diametre de noyau (DK) 
d'un trongon axial (par exemple 18C) pourvu 
de gorges (30). 

4. Buse chauffee selon Tune des revendications 35 
pr6c6dentes, 

caracte7is6e en ce que le corps chauffant tubu- 
laire (29) est maintenu, radialement applique* 
contre le corps de buse (18), au moyen d'une 
douille (28) I'entourant exterieurement et 40 
coaxiale par rapport audit corps de buse (18). 
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